)9) REPUBLIQUE FRAR^AISE 

INSTITUT NATIONAL 
DE LA PROPRIETE INOUSTRIELLE 



PARIS 



(Tj) N° de publication 

(a n'utiliser que pour les 
commandes de reproduction) 

(q) N° d'enreglstrement national : 



2 681 006 
91 11292 



(5l) Int CI 5 : B 29 D 23/00, 9/00, 23/20; B 29 C 51/10, 45/14; B 65 D 
w 35/10, 35/12 



DEMANDE DE BREVET D'INVENTION 



A1 



2) Date de depot : 09.09.91 . 
(§0) Prlorite : 



(43) Date de la mise a disposition du public de la 
demande : 12.03.93 Bulletin 93/10. 

(56) Llste des documents cites dans le rapport de 
recherche : Se reporter a la fin du present fascicule. 

(go) References a d'autres documents natlonaux 
a p pa rentes : 



(FT) Demandeur(s) : CEBAL (S.A.) et CEBAL — FR. 



(72) Inventeur(s) : Schneider Bernard et Chapet Gerard. 



(73) Titulalre(s) : CEBAL (S.A.). 



(£4) Mandataire : Laurent-Atthalin Guy Pechiney. 



< 
■ 



00 

CM 



(54) Procede de fabrication d'un element annulaire en mat I ere plastique form ant au moins une partle d'une ft 
de tube ou de distributeur, et element annulaire obtenu. 



fe7) Procede, comportant une injection d'une premiere ma- 
tiere plastique entre des outillages (4, 5) definissant un in- 
terval I e annulaire (3), caracterise en ce que: 

a) on prepare une piece annulaire polymerique (12) s'in- 
serant dans cat intervalle (3), comportant deux couches su- 
perficielles interieure et exterieure en polyolefrne ou poly- 
ester, chacune etant d*au moins 0,1 mm, et une ou des 
couches barriere (16) d'epaisseur totale inferieure a 0,08 
mm; 

b) on dispose ladite piece (12) dans I 'intervalle (3); 

c) on assemble lesdits outillages (4, 5, 19) et on injecte 
de la premiere matiere plastique entre la piece (12) et le 
mandrin (4) a au moins 40°C au-dessus de la fusion de la 
seconds matiere plastique, la piece M2) s'elargissant et se 
plaquant contre I'outillage exterieur (5), form ant un revete- 
ment exterieur de Telement annulaire obtenu. 

L'invention conceme aussi Telement obtenu et permet de 
complet r la protection barrier des tub s t distribut ers. 
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PROCEDE DE FABRICATION D'UN ELEMENT ANNUL AIRE EN MAT I ERE PLASTIQUE FORMANT 
AU MOINS UNE PART IE D'UNE TETE DE TUBE OU DE DISTRIBUTEUR, ET ELEMENT 

ANNULAIRE OBTENU 

L'invention concerne la fabrication cTiin element annulaire en matiere 
plastique inclus ou a inclure dans une tete de tube ou de distributeur, 
ledit element comportant un revetement exterieur polymer ique multicouche a 
effet barriere, ainsi que 1 ! element annulaire obtenu. 

5 

Par le brevet FR 2315446= US 4132331, on connaft une tete annulaire de 
tube comportant un goulot filete et une epaule s 1 el argi ssant vers le bas 
pour se raccorder a la jupe du tube, ladite epaule etant exterieurement 
recouverte d'un element annulaire de liaison comprenant une couche de 

10 barrage en polyester ainsi qu'une couche exterieure en PE avec des couches 
intermediate et interieure de copolymer e. L' assemblage de cet element 
annulaire a ladite epaule et a la jupe est fait par irradiation de chaleur 
provoquant un debut de fusion des surfaces de contact puis par assemblage 
avec compression. La couche de polyester a un effet barriere faible, et il 

15 n'est pas envisage d'en revetir exterieurement aussi bien le goulot que 
1 'epaul e. 

II est connu par ailleurs de fabriquer une tete annulaire de tube par 
moulage par injection d'une matiere plastique, cette tete etant realisee 
20 separement pour fixation sur une jupe ou bien etant moulee simul tanement 
sur la jupe du tube. 

La demanderesse a cherche a ameliorer le revetement exterieur a effet 
barriere d'une tete de tube comportant ainsi une portion annulaire de 
25 delivrance, par exemple un goulot, suivie d'un el argi ssement vers le bas. 

EXPOSE DE L'INVENTION 

L'invention a pour objet un procede de fabrication d'un element annulaire 
30 essentiellement en matiere plastique formant au moins une parti e d'une 
tete de tube ou de distributeur, ledit element comportant un el argi ssement 
vers le bas, ledit procede comportant une injection d'une premiere matiere 
plastique entre des outillages de moulage comprenant un mandrin axial et 

35 
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un outillage exterieur annul aire, lesdits outillages definissant alors 
entre eux un interval! e annul aire correspondant audit element annul aire, 
caracterise en ce que : 

a) on prepare ou on a prepare une piece annul aire conformee polymerique 
multicouche s'inserant avec du jeu entre ledit mandrin et ledit 
outillage exterieur en position d'injection, ladite piece comportant au 
moins deux couches superficiel les interieure et exterieure en une meme 
seconde matiere plastique du groupe forme par les polyolefines et les 
polyesters, chaque couche etant d'epaisseur au moins egale a 0,1 mm, et 
une ou plusieurs couches internes a effet barriere d'epaisseur totale 
inferieure a 0,08 mm; 

b) on dispose ensuite ladite piece entre ledit mandrin et ledit outillage 
exterieur; 

c) on complete et on assemble lesdits outillages de moulage et on effectue 
ladite injection de la premiere matiere plastique entre ladite piece 
annul aire et ledit mandrin, ladite premiere matiere plastique etant a 
au moins 40°C au-dessus du point de fusion de ladite seconde matiere 
plastique, ladite piece s 1 el argi ssant et venant se plaquer contre la 
surface interieure dudit outillage exterieur formant ainsi un 
revetement exterieur dudit element annul aire obtenu par V injection. 

Dans ce procede, on a decouvert avec surprise que l'injection d'une 
matiere plastique suffisamment chaude entre la piece annul aire deformable 
a chaud et le mandrin avait pour effet, en chauffant brusquement cette 
piece annulaire, de la dilater en la ramollissant de sorte qu'elle est 
repoussee par la pression de la matiere plastique injectee et vient se 
plaquer contre la surface interieure de l'outilage exterieur en suivant 
ses reliefs, typiquement des reliefs d'accrochage d'un bouchage, par 
exemple des reliefs de filetage ou de sertissage. 

La matiere plastique injectee, designee ici par la "premiere matiere 
plastique", est a au moins 40°C et de preference au moins 70°C, au-dessus 
du point de fusion de la seconde matiere plastique formant les couches 
superf icielles interieure et exterieure de 1 'element annulaire 
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polymerique multicouche preal abl ement conforme. Ces couches superficielles 
alors tres ramollies forment typiquement ensemble 65% a plus de 90% de 
l'epaisseur totale et la ou les couches polymeriques a effet barriere ont 
une ou des epaisseurs relativement faibles de sorte que leur(s) etat(s) 

5 lorsqu'il est ou sont moins ramolli(s) ou seulement deformable(s) 
plastiquement n f empeche(nt) pas ladite deformation a chaud de la piece 
annul aire- Mais dans cette deformation par pression et choc thermique, ou 
la difference de temperature instantanee entre la piece multicouche et la 
matiere injectee est d'environ 30 a 60°C, ces couches a effet barriere 

10 moins ramollies ou pas encore ramollies interviennent pour 1'obtention 
d'une bonne regularite d'epaisseur du revetement exterieur realise. 

L' utilisation d'une meme matiere plastique dans les deux couches 
superficielles de la piece annul aire est importante, a la fois pour 
15 faci liter la conformation preal able a chaud de cette piece et pour 
control er et done ameliorer sa deformation par l 1 injection selon 
1 'invention. 

II est prefere d'utiliser des premiere et seconde matieres plastiques de 
20 meme nature, ledit revetement exterieur ne se distinguant alors de 
1 'element annulaire realise que par sa ou ses couche(s) barriere et 
eventuell ement par ses couches intermedi aires adhesives, habituel 1 ement 
visibles au microscope a infra-rouge. 

25 De fagon a ce que la piece annulaire laisse un espace annulaire interieur 
assez grand pour 1 'injection et soit mieux centree dans 1'intervalle 
annulaire entre mandrin et outillage exterieur, il est preferable de 
preparer une piece annulaire dont la surface exterieure en position sera a 
moins de 0,5 mm et mieux moins de 0,3 mm de V outillage exterieur, en 

30 parti culier dans la parti e de cet outillage ne comportant pas 
d'elargissement interieur d 1 ensemble vers le bas et correspondant 
typiquement a la formation d'un goulot. Cette regie s 1 applique en 
parti culier aux reliefs interieurs d'un outillage exterieur definissant le 
filetage d'un goulot. 

35 

On peut ameliorer la disposition d 1 injection, en liaison avec une ou 
plusieurs des conditions precedentes, lorsque ledit intervalle annulaire 
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comprend une parti e d 1 orientation sensiblement axiale destinee a former un 
goulot suivie d'une parti e s'elargissant vers le bas destinee a former une 
epaule, et lorsque la piece annul aire dans la position d'avant injection 
s'etend en continuity sur la hauteur interieure du futur goulot, jusqu'a 

5 moins de 1,5 mm de son extremite superieure, et sur au moins 50% de la 
surface interieure de la future epaule, cette piece annul aire ayant un 
epaulement tronconique qui s'appuie sur la partie annul aire elargie dudit 
rnandrin definissant ladite surface interieure de T epaule. Pour que toute 
la premiere matiere plastique injectee, de fa?on bien repartie 

10 annul airement par exemple au moyen de 2 a 5 canaux d 1 injection de section 
unitaire de 1 a 5 mm, soit aisement dirigee entre la piece annul aire et le 
rnandrin, il importe en effet que le haut de cette piece vienne tres pres 
de V extremite superieure de l 1 interval le annul aire, c'est-a-dire du futur 
goulot, mais de preference sans tout a fait atteindre cette extremite de 

15 fagon a ce que la ou les extremites de couche(s) barriere soient 
recouvertes de premiere matiere plastique, la disposition preferee etant 
alors une distance du haut de la piece a ladite extremite superieure 
comprise entre 0,3 et 0,8 mm, 

20 La disposition precedente peut etre encore aisement amelioree, la piece 
annul aire s'etendant sur toute la partie elargie du rnandrin correspondant 
a la future epaule de I 1 element annul aire et se prolongeant par un bord 
annul aire incline vers le bas ameliorant le centrage et Tetendue de la 
protection barriere. En particulier, lorsqu'on realise par V injection le 

25 moulage de ladite piece annul aire sur 1 'extremite superieure d'une jupe 
multicouche ayant une couche barriere, ladite injection rapproche alors 
ledit bord annulaire a moins de 0,5 mm de la couche barriere de la jupe. 

Le procede dans sa definition la plus general e, les premiere et seconde 
30 matiere plastique etant soit differentes, soit de preference de merne 
nature, s' applique au cas de la fabrication d'une tete de di stributeur , 
ledit interval le annulaire etant destine a former un element constitue par 
un dome annulaire enserrant de fagon etanche le rebord annulaire de 
fixation d'une valve ou pompe et comprenant une partie s 1 elargissant vers 
35 le bas, prolongee par une portion permettant la fixation d'au moins une 
jupe ou un corps tubulaire, ledit revetement exterieur a effet barriere 
s'etendant au moins depuis le niveau dudit rebord annulaire jusqu'a ladite 
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portion de fixation. 

Dans toutes les vari antes du precede de V invention, on utilise de 
preference une dite piece annulaire conformee d'epaisseur comprise entre 
5 0,3 et 1 ,4 mm et comport ant : 

- des couches superficielles interieure et exterieure chacune d'epaisseur 
comprise entre 0,1 et 0,8 mm; 

- une ou plusieurs couches internes a effet barriere d'epaisseur total e 
10 0,008 a 0,06 mm, chaque couche etant en Tune des matieres du groupe 

forme par : EV0H, PVDC, PAN, PVDF, PA, PA modifie, saran (copolymere de 
chlorure de vinyl e et de chlorure de vinylidene), MXD6 (polymetaxylylene 
adipamide) ; 

- des moyens adhesifs entre toutes les couches precedentes. 

15 

L'element annulaire fabrique par le procede de ^invention a une epaisseur 
minimale comprise typiquement entre 1,5 et 4 mm dans sa parti e munie du 
revetement exterieur provenant de ladite piece annulaire. Lorsque les 
premiere et seconde matieres plastiques sont des polyethylenes ou PE, 
20 I 1 injection de PE est effectuee de preference avec une temperature de 
cette matiere plastique comprise entre 230 et 260°C. 

Pour le procede selon ses di verses modal ites, on realise de preference 
ladite piece annulaire conformee par thermoformage d'une ebauche 
25 multi couche avec deformation et placage sur un outil male ou dans un outil 
femelle par depression, ladite ebauche etant prechauffee a une temperature 
egale a la temperature de fusion de la seconde matiere plastique, qui 
const itue les couches superficielles de cette ebauche, diminuee de 10 a 
40°. 

30 

L'invention a encore pour objet un element annulaire essentiellement en 
matiere plastique formant au moins une parti e d'une tete de tube ou de 
di stributeur , obtenable par le procede ci-dessus selon ses di verses 
modal ites, ledit element comportant une portion annulaire sensiblement 
35 axiale se prolongeant par une portion s 1 el argi ssant progressi vement vers 
le bas et portant sur ladite portion s 1 el argi ssant vers le bas un 
revetement exterieur annulaire a effet barriere, caracterise en ce que 
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ledit revetement exterieur recouvre de fagon continue au moins la moitie 
superieure de ladite portion s' elargissant vers le bas et en outre ladite 
portion sensiblement axiale jusqu'a moins de 1,5 mm de son extremite 
superieure, ledit revetement etant polymerique multicouche et comprenant 
5 au moins une couche barriere situee en tout point a moins de 0,8 mm de la 
surface exterieure dudit element. 

En particulier, la portion annulaire sensiblement axiale de cet element 
porte un ou plusieurs reliefs annulaires de fixation d'un bouchage, ladite 
10 couche barriere suivant ce ou ces reliefs en ondulant, sa distance a la 
surface exterieure dudit element y restant en tout point de cette portion 
constante a 0,3 mm pres. 

Selon chacune des deux vari antes qui precedent, ladite portion annulaire 
15 sensiblement axiale de 1 1 element annulaire ne portant pas necessairement 
des reliefs ou bien portant un ou plusieurs reliefs annulaires de fixation 
d'un bouchage, typiquement une capsule ou une valve ou pompe obturant 
1 1 orifice d' extremite de cette portion annulaire, 1 'invention s 1 applique a 
divers types de recipients, tels que : 

20 

- un distributeur ayant comme element annulaire selon 1 'invention un dome 
annulaire de fixation d'une valve ou pompe par sertissage etanche sur un 
renf lenient exterieur de ce dome, la portion annulaire sensiblement 
axiale comportant ce renflement se prolongeant par une portion 

25 s 1 elargissant vers le bas en forme de voile annulaire rigide se 
prolongeant lui-meme par une portion annulaire de fixation au moins sur 
une extremite d'un corps tubulaire du distributeur. La structure d'un 
tel distributeur est connue par EP-A-0354137= US 5031384. Dans ce dome 
selon I'invention, le revetement exterieur polymerique multicouche a 

30 couche barriere recouvre de fagon continue ledit renflement et tout le 
voile jusqu'a ladite portion de fixation, il complete la protection 
barriere formee par le corps tubulaire lorsque celui-ci est metal lique, 
par exemple en aluminium; 

35 - un tube, dont la tete porte des reliefs exterieurs de fixation d'une 
capsule consistant typiquement en un filetage ou bien en un relief 
d'encliquetage, cette tete constituant V element annulaire etant 
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directement moulee sur Vextremite d'une jupe multicouche a couche 
barriere, ledit revetement exterieur annulaire selon 1 'invention 
s'etendant jusqu'a moins de 1,5 mm du bas de la portion s'elargissant 
vers le bas ou "epaule" de la tete et se prolongeant par un bord 
annulaire distant de moins de 1 mm de la couche barriere de la jupe, la 
protection barriere du tube etant ainsi fortement amelioree; 

- un distributeur dont le dome annulaire moule differe du dome du 
distributeur decrit ci-dessus en ce qu'il enserre de fagon etanche par 
moulage un rebord annulaire de fixation d'une valve ou pompe, au lieu 
d 1 avoir un renflement exterieur de fixation de cette valve ou pompe 
comme connu par EP-A-0426580, ledit revetement exterieur barriere du 
dome annulaire selon 1 1 invention s'etendant alors au moins depuis le 
niveau dudit rebord annulaire, jusqu'a la portion de fixation 
prolongeant ledit voile qu'il recouvre; 

- un tube distributeur muni d'une pompe, T element annulaire consistant en 
une collerette annulaire moulee reliant de fagon etanche un rebord 
annulaire de fixation d'une pompe a Vextremite super ieure d'une jupe, 
comme decrit par EP-A-0341170= US 4931245, cette jupe etant multicouche 
et ayant des couches superficielles polymeriques et au moins une couche 
interne a effet barriere, ledit revetement exterieur selon Vinvention 
s'etendant sur au moins 90% de la hauteur de ladite collerette de 
liaison. 

L'accroissement des diametres de la piece annulaire se transformant en 
revetement exterieur par 1 'injection est typiquement de 5 a 15%, se 
traduisant alors par un amincissement, et les epaisseurs des couches 
successives de ce revetement exterieur ne sont modifiees dans leur 
ensemble par rapport aux epaisseurs des couches de la piece annulaire que 
sur les deux points suivants : 

- epaisseur de chacune des couches superficielles, entre 0,1 et 0,7 mm; 

- epaisseur totale minimale de la ou des couche(s) interne(s) a effet 
barriere 0,007 mm. 
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AVANTAGES DE L' INVENTION 

- Protection barriere annul aire sur toute la hauteur d'une piece de forme 

- protection exterieure malgre les reliefs 

5 - protection compl etant efficacement la protection connue des jupes ou 
corps tubul aires de recipients 

- fabrication combinant deux stades de deformation en chaud, en premier le 
thermoformage de la piece annulaire rendu possible par Tepaisseur assez 
faible de Tebauche polymerique multicouche utilisee, et en second une 

10 surprenante dilatation et placage exterieur de cette piece annulaire, 
dans le moulage par injection d'un element annulaire de forme. 

- fabrication d'une tete de tube a rayures, en particulier monobloc a 
double jupe, portant un revetement exterieur barriere selon 1 'invention, 
ce qui n'etait pas possible auparavant. 

15 

EXEMPLES 

La figure 1 represente un assemblage de moulage par injection d'une tete 
20 de tube sur une jupe a effet barriere avec insertion d'une piece annulaire 
selon l 1 invention, en demi -coupe axiale. 

La figure 2 represente le tube obtenu, en demi -coupe axiale. 

25 La figure 3 represente une disposition de thermoformage de la piece 
annulaire de la figure 1, en coupe axiale. 

La figure 4 represente un distributeur a pompe assemble par un dome 
annulaire selon 1 'invention, la position de la piece annulaire de depart 
30 dans 1'intervalle de moulage par injection du dome etant figuree a droite, 
et le revetement exterieur obtenu etant figure a gauche, en coupe axiale. 

La figure 5 represente un assemblage de moulage par injection d'un dome 
annulaire d'un second distributeur, selon 1 'invention, ce dome enserrant 
35 alors le rebord de fixation d'une pompe, en demi -coupe axiale. 

La figure 6 represente un assemblage de moulage par injection d'une 
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collerette annul aire fixant une pompe sur une jupe, en demi -coupe axiale. 
1 . Premier exemple (fig. 1 a 3) 

5 On fabrique un element annul aire 1 consistant en une tete de tube 1 en 
matiere plastique moulee sur une jupe multicouche 2 a couche mediane en Al 
et a couches superficiel les en PE (fig. 1 et 2). La geometrie de la tete 1 
est definie par I'intervalle annulaire 3 existant entre le mandrin 4 et 
Toutillage exterieur 5 en position de moulage (FIG. 1). Cette tete 

10 comprend : 

- un goulot 6 de hauteur 9,4 mm, d 1 orifice d'extremite 7 de diametre 8 mm, 
ayant un diametre interieur augmentant progressi vement de 9 a 10 mm 
en-dessous de V orifice 7, un diametre exterieur hors tout sur filet age 

15 8 de 14,3 mm et un diametre a fond de filet 9 de 12,7 mm, repere sur 
Toutillage 5 (fig. 1); 

- une epaule de surface exterieure tronconique 10 se raccordant au goulot 
6, inclinee vers le bas a 60° par rapport a la direction de 1'axe 11 de 
la tete, le bas de cette epaule 10 etant raccorde a la jupe 2 de 

20 diametre exterieur 28,2 mm. 

On utilise selon I'invention une piece annulaire polymerique multicouche 
12 ayant la geometrie et la structure ci-apres (fig.l) : cette piece 12 a 
une cheminee axiale 13 de diametre exterieur 12,3 mm et de hauteur 9 mm se 

25 raccordant a une epaule tronconique 14 a 60 a 62° par rapport a l'axe 11, 
cette epaule 14 se prolongeant par un rebord annulaire 15 sensiblement 
axial de hauteur 1 a 2 mm. Elle a une epaisseur variant de 0,6 mm dans sa 
cheminee 13 a 0,8 mm dans son epaule 14, avec des couches successives de 
natures et epaisseurs suivantes au niveau de la cheminee : PE 0,3 mm - EAA 

30 (copolymere ethylene-acide acrylique) 0,025 mm - EV0H 0,03 mm (couche 16) 

- EAA 0,0025 mm et PE 0,3 mm. 

On enfile cette piece 12 autour du mandrin 4, elle bute alors par 
l'extremite de son rebord 15 sur V epaule 17 du mandrin. Apres mise en 
35 place de Voutillage exterieur 5, cette butee et le jeu faible de la piece 
12 par rapport aux reliefs 9 du filetage entrafne un bon centrage de la 
piece 12 par rapport a Taxe 11. L'intervalle annulaire d 'injection 3 
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ainsi defini a une largeur d' entree de 1,4 mm au niveau du futur orifice 7 
puis une largeur de 0,9 a 1 mm au niveau du haut du goulot 6, juste 
en-dessous de 1 'orifice 7. L'extremite superieure 18 de la piece annul aire 
15 se trouve alors a 0,5 mm du haut des outillages 4 et 5 ou futur haut du 
5 goulot 6 (fig.l ) . 

Apres cette mise en place de la piece 12, on complete et on assemble les 

outillages de moulage, un outillage superieur 19 comportant des canaux 

p 

d 1 injection 190 de section unitaire 3 mm repartis sur le pourtour de 
10 Tintervalle annulaire de moulage 3. On y injecte alors du PE a 250°C, le 
refroidissement du tube par les outillages en acier 4 et 5 est tres 
rapide. La mince couche d'EVOH 16 est presque fondue par 1 'echauf fement de 
cette injection, elle ne gene pas la dilatation et le placage de la piece 
12 contre I 1 outillage exterieur 5, 

15 

Apres demoulage et coupe axiale d'une tete de tube 1, on observe la 
structure representee sur la figure 2. Sans faire appel au microscope a 
infra-rouge, et apres coloration de la couche 16 d'EVOH, on ne voit que 
cette couche 16 situee a 0,2 a 0,4 mm de la surface exterieure 8 et 10 en 

20 tous ses points, et il n'y a que du PE a 1 'exterieur et a l'interieur de 
cette couche 16. Le rebord annulaire inferieur 150 de cette couche 16 qui 
vient du rebord 15 est tourne vers la couche 20 en Al de la jupe 2 et son 
extremite en est a environ 0,5 mm. La dilatation de la piece 12 et son 
repoussage contre T outillage exterieur 5 par 1' injection formant done un 

25 revetement exterieur 162 de la tete 1 dont seule la couche barriere 16 est 
visible, sont manifestes. 

Le mode d'obtention de la piece annulaire 12 est maintenant explique (fig. 
3), on part d'une bande ebauche polymer ique multi couche d'epaisseur 1,2 

30 mm. On chauffe une portion 120 de cette bande a environ 110°C, on la 
predeforme en coiffe au-dessus d'un poingon 21 (fig. 3) equipe d'un 
systeme d' aspiration comprenant des orifices 22, ce poingon ayant la forme 
de l'interieur de la piece monobloc 12 a realiser (fig. 1). Apres 
adaptation etanche sur 1 'outillage, la coiffe 120 est soumise a la 

35 depression venant des orifices 22, et elle se deforme et s'applique sur le 
poingon 21. On la lisse ensuite en I'appliquant avec plus de precision sur 
le poingon 21 et son epaule 23, et en rabattant selon un rebord 



BNSDOCJD: <FR 266 1006 A 1 I > 



2681006 

11 

d'extremite 24 incline vers le bas son pourtour, au moyen d'une matrice de 
forme 25. On fait une decoupe d'extremite de ce rebord 24, et on decoupe 
de preference encore a chaud, avec un couteau circulaire 26, 1 'orifice 
central 7. 

5 

Cette conformation par thermoformage est special ement adaptee a la 
preparation des pieces annulaires multicouches utilisees dans 1 'invention. 

2. Deuxieme exemple (fig. 4) 

10 

La figure 4 represente un element annul aire 100 consistant en un dome 
annul aire 100 de fixation d'une pompe sans retour d'air 30 par sertissage 
etanche sur une portion renflee exterieur ement 31 de ce dome 100, la 
portion haute 32 de ce dome portant ce renfl ement 31 se prolongeant vers 

15 le bas par un voile rigide tronconique 33, ce voile 32 se prolongeant 
lui-meme par une portion de fixation 34 comportant une gorge circulaire 35 
fixee par collage sur le bord roule d'un corps tubulaire en aluminium 36. 
Cette structure du distributeur 37 est decrite dans EP-A-354137= US 
5031384. Ici selon l'invention, le dome annulaire 100, dont la portion de 

20 fixation 34 comprend une tubulure 340 moulee sur une jupe ou poche 38, 
contient un revetement polymerique a couche barriere 16, s'etendant depuis 
le haut 32 du dome jusque dans sa portion de fixation 34. Ce revetement 
formant 1 'exterieur du dome 100, sa couche 16 visible y etant a moins de 
0,4 mm de la surface exterieure (fig. 4, demi vue de gauche), est obtenu a 

25 parti r d'une piece annulaire ebauche 12 disposee dans Vintervalle de 
moulage du dome 100, avant son moulage par injection. Cette position avant 
injection est representee en trait interrompu 12 sur la demi -vue de droite 
de la fig. 4. La couche 16 complete de fagon remarquable la protection 
barriere de l'interieur du distributeur 37 par le corps tubulaire 36. 

30 

3. Troisieme exemple (fig. 5) 

L' el ement annulaire consiste ici en un dome annulaire 101 differant du 
dome precedent 100 en ce qu'il enserre de fagon etanche par moulage un 
35 rebord annulaire de fixation 40 d'une pompe 30, comme decrit par 
EP-A-426580. La figure 5 represente 1' assemblage du moulage avant 
injection de la PE-HD dans Vintervalle annulaire 41. La piece annulaire 
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12, dont la surface exterieure est a moins de 0,4 mm de 1'outillage 
exterieur 5, est disposee dans cet interval le 41 avec ses extremites 
annulaires 42 et 43 a 0,5 a 1 mm de chaque extremite de 1 'intervalle 41, 
de fagon a ne pas y affleurer. II y a 3 orifices d 1 injection 44 de 

5 diametre 0,8 rran et regul ierement espaces, et la largeur de la portion 
haute axiale 45 de 1 'intervalle 41 correspondant a une couronne de 
protection 45 de la pompe 30, est de 2 mm. La piece 12 de meme structure 
que celle de 1'Exemple 1 a une epaisseur de 0,6 mm dans sa cheminee 
superieure 13, ce qui laisse un intervalle annulaire d'injection 3 de 

10 largeur 1,1 mm. Le revetement exterieur barriere qui sera obtenu pour le 
dome 101 completera remarquablement la protection barriere du 
distributeur. Lorsqu'il n'y a pas de couronne de protection 45, 

I utilisation de 1' invention est facilitee, 1 'extremite superieure de 
I 1 intervalle d' injection etant plus large. 

15 

4. Quatrieme exemple (fig^ 6) 

II s'agit ici d'un tube muni d'une pompe, dont la collerette annulaire 102 
va etre moulee a la fois sur le rebord 40 d'une pompe 30 et sur 

20 l'extremite superieure de la jupe multicouche 2 ayant une couche mediane 
en Al ou polymerique barriere et des couches superficielles en PE. La 
collerette 102 comprendra au-dessous de la couronne de protection 45 puis 
du bourrelet annulaire de liaison 46 une portion 47 s 1 elargissant pour le 
moulage de 1 'extremite de la jupe 2. La piece annulaire 12 polymerique 

25 multicouche a couche barriere est obtenue par thermoformage et est 
d' epaisseur 0,6 mm dans sa cheminee superieure 13, son extremite 
superieure est a 0,5 mm du haut de 1 'intervalle de moulage 41 et sa 
cheminee a un jeu de 0,2 nmi par rapport a 1'outillage exterieur 5. Le haut 
de la future couronne de protection 45 de la pompe est d' epaisseur 1,7 mm 

30 et il y a 3 orifices d'injection 44 dans 1 'intervalle annulaire 
d'injection 13, chacun de diametre 0,7 mm. Apres moulage par injection, la 
couche barriere 12 donnera une protection barriere continuant et 
compl etant celle de la jupe 2. 

35 APPLICATION INDUSTRIELLE 

L 1 invention s' applique parti cul ierement a la fabrication de tubes et de 
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distributeurs a orifice ou a pompe de distribution, a jupe souple ou a 
corps metal lique, dont on desire conserver parti cul ierement bien le parfum 
ou I'arome ou qu'on veut proteger de I'oxygene exterieur. 
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REVENDICATIONS 

1. Procede de fabrication d'un element annul aire essentiellement en 
matiere plastique (1 ; 1 00; 1 01 ;102) formant au moins une partie d'une tete 
de tube (1) ou de distributeur (37), ledit element comportant un 
elargissement vers le bas (10;33), ledit procede comportant une injection 
5 d'une premiere matiere plastique entre des outillages de moulage 
comprenant un mandrin axial (4) et un outillage exterieur annulaire (5), 
lesdits outillages (4 et 5) definissant alors entre eux un interval le 
annulaire (3;41) correspondant audit element annulaire (1;101;102), 
caracterise en ce que : 

10 

a) on prepare ou on a prepare une piece annulaire conformee polymerique 
multicouche (12) s'inserant avec du jeu entre ledit mandrin (4) et 
ledit outillage exterieur (5) en position d'injection, ladite piece 
(12) comportant au moins deux couches superficielles interieure et 

15 exterieure en une meme seconde matiere plastique du groupe forme par 
les polyolefines et les polyesters, chaque couche etant d'epaisseur au 
moins egale a 0,1 mm, et une ou plusieurs couches internes a effet 
barriere (16) d'epaisseur totale inferieure a 0,08 mm; 

b) on dispose ensuite ladite piece (12) entre ledit mandrin (4) et ledit 
20 outillage exterieur (5); 

c) on complete et on assemble lesdits outillages de moulage (4,5,19) et on 
effectue ladite injection de la premiere matiere plastique entre ladite 
piece annulaire (12) et ledit mandrin (4), ladite premiere matiere 
plastique etant a au moins 40°C au-dessus du point de fusion de ladite 

25 seconde matiere plastique, ladite piece (12) s'el argissant et venant se 
plaquer contre la surface interieure (8) dudit outillage exterieur (5) 
formant ainsi un revetement exterieur dudit element annulaire 
( 1 ; 1 00; 101 ;1 02) obtenu par Tinjection. 

30 2. Procede selon la revendi cation 1, dans lequel les premiere et seconde 
matiere plastique sont de meme nature. 

3. Procede selon I'une quelconque des revendi cations 1 et 2, dans lequel 
on prepare ladite piece annulaire (12) de fagon que sa surface exterieure 
35 soit a moins de 0,5 mm dudit outillage exterieur (5) dans sa position 
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avant 1 'injection. 

4. Procede selon Tune quelconque des revendi cations 1 a 3, dans lequel 
ledit interval le (3;41) comprend une partie d'orientation sensibl ement 

5 axiale destinee a former un goulot (6;32;45) suivie d'une partie 
s 1 elargissant vers le bas destinee a former une epaule (10; 33; 47) et dans 
lequel ladite piece annul aire (12) dans la position d'avant injection 
s'etend en continuity sur la hauteur interieure du futur goulot (6;32;45) 
jusqu'a moins de 1,5 mm de son extremite super ieure, et sur au moins 50% 

10 de la surface interieure (17) de la future epaule (6), cette piece 
annul aire (12) ayant un epaulement tronconique (14) qui s'appuie sur la 
partie annulaire elargie (17) dudit mandrin (4) definissant ladite surface 
interieure (17). 

15 5. Procede selon la revendication 4, dans lequel ladite piece annulaire 
(12) s'etend sur toute ladite partie elargie (17) et se prolonge par un 
bord annulaire (15) et dans lequel on realise par ladite injection le 
moulage de ladite piece (12) sur 1 'extremite superieure d'une jupe 
multicouche (2) ayant une couche barriere, ladite injection rapprochant 

20 alors ledit bord annulaire (15) a moins de 1 mm de ladite couche barriere 
de la jupe (2) . 

6. Procede selon Tune quelconque des revendi cations 1 ou 2, dans lequel 
ledit intervalle annulaire (41) se ferme de fagon etanche sur le rebord 

25 annulaire de fixation (40) d'une valve ou pompe (30) puis definit une 
partie s'elargissant vers le bas (33;47) prolongee par une portion de 
fixation (34) d'au moins une jupe (2) ou un corps tubulaire (36), ledit 
revetement exterieur a effet barriere s'etendant au moins depuis le niveau 
dudit rebord annulaire (40) jusqu'a ladite portion de fixation (34). 

30 

7. Procede selon Tune quelconque des revendi cations 1 a 6, dans lequel on 
utilise une dite piece annulaire conformee (12) d'epaisseur comprise entre 
0,3 et 1,4 mm et comportant : 

35 - des couches superf icielles interieure et exterieure chacune d'epaisseur 
comprise entre 0,1 et 0,8 mm; 
- une ou plusieurs couches internes (16) a effet barriere d'epaisseur 
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totale 0,008 a 0,06 mm, chaque couche (16) etant en Vune des matieres 
du groupe forme par : EVOH, PVDC, PAN, PVDF, PA, PA modifie, copolymere 
de chlorure de vinyle et de vinylidene, polymetaxylylene adipamide 
- des moyens adhesifs entre toutes les couches precedentes. 

5 

8. Procede selon Tune quelconque des revendications 1 a 7, dans lequel 
lesdites premiere et seconde matieres plastiques sont des polyethylenes, 
et dans lequel on effectue ladite injection entre 230 et 270°C. 

10 9. Procede selon I'une quelconque des revendications precedentes, dans 
lequel on realise ou on a realise ladite piece annul aire conformee (12) 
par thermoformage d'une ebauche multi couche (120) avec deformation et 
placage sur un outil male (21) ou dans un outil femelle par depression, 
ladite ebauche (120) etant prechauffee a une temperature egale a la 

15 temperature de fusion de ladite seconde matiere plastique diminuee de 10 a 
40°. 

10. Element annulaire essentiellement en matiere plastique (1 ; 100; 1 01 ; 1 02) 
formant au moins une parti e d'une tete de tube (1) ou de distributeur 

20 (37), obtenable par le procede de 1 ' une quelconque des revendications 1 a 

9, ledit element comportant une portion annulaire sensiblement axiale 
(6;32;40 et 45) se prolongeant par une portion s' el argi ssant 
progressivement vers le bas (10;33;47) et portant sur ladite portion 
s' el argi ssant vers le bas un revetement exterieur annulaire (162) a effet 

25 barriere, caracterise en ce que ledit revetement exterieur (162) recouvre 
de fagon continue au moins la moitie super ieure de ladite portion 
s'elargissant vers le bas (10;33;47) et en outre ladite portion 
sensiblement axiale (6;32;40 et 45) jusqu'a moins de 1,5 mm de son 
extremite superieure, ledit revetement (162) etant polymerique multicouche 

30 et comprenant au moins une couche barriere (16) situee en tout point a 
moins de 0,8 mm de la surface exterieure (8 et 10) dudit element 
(1;100;101;102). 

11. Element (1) selon la revendication 10, dont la portion annulaire 
35 sensiblement axiale (6) porte un ou plusieurs reliefs annulaires (8;31) de 

fixation d'un bouchage, ladite couche barriere (16) suivant ce ou ces 
reliefs (8) dudit element (1) y restant en tout point de cette portion (8) 
const ante a 0,3 mm pres. 
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12. Element selon la revendi cation 11, formant la tete d'un tube (1) et 
directement moule sur V extremite superieure d'une jupe multicouche (2) a 
couche barriere (20), dans lequel ledit revetement exterieur (162) s'etend 
jusqu'a moins de 1,5 mm du bas de ladite portion s' el argi ssant vers le bas 

5 (10) et se prolonge par un bord annulaire (150) distant de moins de 0,5 mm 
de ladite couche barriere (20) de la jupe (2). 

13. Element selon la revendi cation 11, formant un dome annulaire (100) de 
fixation d'une valve ou d'une pompe (30) et d'au moins un corps tubulaire 

10 (36) d'un distributeur (37), ledit relief annulaire de fixation (31) etant 
un renflement exterieur (31) d'une extremite superieure dudit dome (100) 
et ledit bouchage consistant en ladite valve ou pompe (30) sertie de fagon 
etanche sur ledit renflement exterieur (31), ladite portion annulaire 
sensiblement axiale (32), qui comporte ladite extremite superieure (31), 

15 se prolongeant par ladite portion s 1 el argi ssant vers le bas (33), laquelle 
consiste en un voile annulaire rigide sensiblement tronconique (33) se 
prolongeant lui-meme par une portion annulaire de fixation (34) du dome 
(100) sur une extremite superieure dudit corps tubulaire (36), dans lequel 
ledit revetement exterieur polymerique multicouche a couche barriere (162) 

20 recouvre de fagon continue ledit renflement exterieur (31) et ledit voile 
(33) jusqu'a ladite portion inferieure de fixation (34). 

14. Element selon la revendication 10, formant un dome annulaire (101) 
moule d'un distributeur enserrant de fagon etanche par moulage un rebord 

25 annulaire (40) de fixation d'une valve ou d'une pompe (30) et dont ladite 
portion s'elargissant vers le bas (33) consiste en un voile annulaire 
rigide sensiblement tronconique (33) se prolongeant par une portion 
inferieure annulaire de fixation (34) du dome (101) sur un corps 
tubulaire, dans lequel ledit revetement exterieur polymerique multicouche 

30 a couche barriere s'etend au moins depuis le niveau dudit rebord annulaire 
(40) jusqu'a ladite portion inferieure de fixation en recouvrant ledit 
voile (33). 

15. Element selon la revendication 10, formant une collerette annulaire 
35 moulee (102) reliant de fagon etanche un rebord annulaire (40) de fixation 

d'une pompe (30) a 1'extremite superieure d'une jupe (2), ladite jupe (2) 
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etant multicouche et ayant des couches superficielles polymeriques et au 
moins une couche interne a effet barriere (16), ladite collerette (102) 
s'el argissant avant sa jonction (46) avec ladite jupe (2), dans lequel 
ledit revetement exterieur polymerique multicouche (162) s'etend sur plus 
5 de 90% de la hauteur de ladite collerette (102). 

16. Element selon Vune quelconque des revendi cations 10 a 15, dans lequel 
ledit revetement polymerique exterieur (162) comporte : 

10 - une couche superficiel le exterieure, y formant la surface exterieure 
dudit element, d'epaisseur comprise entre 0,1 et 0,7 mm; 

- une couche superficielle interieure, de meme nature que la couche 
superficielle exterieure et d'epaisseur comprise entre 0,1 et 0,7 mm; 

- une ou plusieurs couches internes a effet barriere (16) d'epaisseur 
15 totale 0,007 a 0,06 mm, chaque dite couche a effet barriere etant en 

Tune des matieres du groupe forme par : EV0H, PVDC, PAN, PVDF, PA, PA 
modifie, copolymere de chlorure de vinyl e et de vinyl i dene, 
polymetaxylylene adipamide; 

- des moyens adhesifs entre toutes les couches precedentes; 

20 

et dans lequel lesdites couches superficielles interieure et exterieure 
sont en Tune des matieres du groupe forme par les polyolefines et les 
polyesters. 

25 17. Element selon la revendication 16, dans lequel la matiere plastique 
formant le reste dudit element ( 1 ; 1 00; 1 01 ; 102) est de meme nature que 
ladite matiere plastique desdites couches superficielles, ledit reste 
dudit element etant alors en parfaite continuity avec lesdites couches. 

30 18. Element selon la revendication 17, dans lequel lesdites matieres 
plastiques sont des polyethylenes. 
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